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日本工業規格 



JIS 



ダブル サイ ザ— 試験 及び 検査 方法 B 65961991 

(1997 確認） 

Double sizers 一 Test and inspection methods 

1. 適用 範囲 この 親 格 は， 丸の この 最大 間隔 力つ 50 nim 以上 3 350 mm 以下の ダブル サイ ザの 機能， 運転 性能 及び 剛 
性に 関する 試験 方法 並びに 静的 精度 及び 工作 精度 検査 方法に ついて 規定す る。 

備考 1. ダブル サイ ザと は， 合板な ど を 自動 送りし， 主として 2 枚の 丸の こに より， 所定の 寸法に 切断す る 機械 
をい う。 2 台 組み合わせて 所定の 縦 • 横 寸法に 切断す る 場合が 多い （JIS B 0114 参照）。 

2. この 規格の 引用 规格 を， 次に 示す。 

JIS B 0114 木材 加工 機械の 名称に 関する 用語 
JIS B 6507 木材 加工 機械の 安全 通則 
JIS B 6521 木材 加工 機械の 騒音 測定 方法 

3. この 規格の 中で { } を 付けて 示して ある 単位 及び 数値 は， 従来 単位に よる ものであって， 参考と して 
併記した ものである。 

2. 機能 試験 方法 ダブル サイ ザの 機能 試験 は， 表 1 による。 



表 1 機能 試験 



番号 


試験 項目 


試験 方 




電気装置 


運転 試験の 前後に， 各 1 回絶緣 状態 を 試験す る。 


2 


左 及び 右 主軸の 始動， 停止 
及び 運転 操作 


適当な 一つの 主軸 回転 速度で， 始動 及び 停止 を 繰返し 10 回 行い， 作動の 円滑 さ 及び 確実 
さ を 試験す る。 


3 


左 及 び 右主蚰 回転 速度の 変 
換 操作 


表示の すべての 回転 速度に ついて 主軸 回転 速度 を 変換し， 操作 装 蘆の 作動の 円滑 さ 及び 
指示の 確実 さ を 試験す る。 


4 


送材 装置の 始動， 停止 及び 
運転 操作 


適当な一 つの 送り 速度で， 始動 及び 停止 を 繰返し 10 回 行い， 作動の 円滑 さ 及び 確実 さ を 
試験す る。 


5 


送り 速度の 変換 操作 


表示の すべての 送り 速度， 無 段 変速 式の もの は 最低， 中間 及び 最高の 三つの 送り 速度に 
ついて 速度 を 変換し， 操作 装置の 作動の 円滑 さ 及び 指示の 確実 さ を 試験す る。 


6 


主軸の 昇降 及び 締付け の 操 
作と 自動 停止の 操作 


主軸 を 昇降 させ， 動きの 全長に わたって 作動の 円滑 さ 及び 均一 さ を 試験し， 動きの 中央 
及び 両端に おいて， 蹄 付けの 確実 さ 及び 蹄 付 装置の 作動の 円滑 さ を 試験す る。 
また， 動きの 両端に おいて， 自動 停止 装置の 作動の 円滑 さ 及び 確実 さ を 試験す る。 




丸の この 取 付け 及び 取 外し 


丸の この 取 付け 及 び 取 外 し 並 び に 締付け ね じ の 締付け の 円滑 さ 及 び 確実 さ を 試験す る。 


8 


丸の こ 間隔 調整 装置 


± 軸 装置 移動 台 を 移動 させて， その 円滑 さ 及び 確実 さ を 試験す る。 


9 


加压 装置 


機能の 円滑 さ 及び 確実 さ を 試験す る。 


10 


安全装置 


作業 者に 対する 安全 機能 及び 機械 防護 機能の 確実 さ を 試験す る （JIS B 6507 参照)。 


11 


潤滑 装置 


油密， 油 量の 適当な 配分な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


12 


空気 圧 装置 


気密， 圧力 調整な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


13 


附属 装置 


機能の 確実 さ を 試験す る。 



慊考 その 機能 を もたない ダブル サイ ザで は， 表 1 中の これに 該当する 試験 項目 を 省略す る。 
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3. 運お 試験 方法 

3.1 無 負荷 運転 試験 左 及び 右 主軸 を 回転 させ， 30〜60 分 間 運転 を 継続して 軸受 温度が 安定した 後， 所要 電力 及び 
騒音 を 測定し， 表 2 の 記録 様式 1 に 規定す る 各項に ついて 記録す る と ともに， 異常 振動がない こと を 感触に よって 観 
察する。 

なお， 騒音の 測定 は， JISB 6521 による。 



表 2 記録 様式 1 



番号 


測定 
時刻 

時分 


主軸 回転 速度 

r/min {rpm| 


送り 
速度 

m/mm 


軸受 温度 。C 


所要 電力 


騒音 ' 

dB 

(A) , 


至 1?脱 

。c 


記事 


右 主軸 


左 主軸 」 


電圧 
V 


電流 

A 


入力 

kW 


表示 


実測 


左 


右 


左 


右 































































備考 1. 左 及び 右 主軸 回転 速度の 変速装置が ある もの は， 最大 回転 速度 を 含む 少なくとも 2 条件の 回転 速度 
について 記録す る。 

2. 騒音 測定 条件 は， 記事 欄に 記録す る。 
3.2 負荷 運転 試験 試験 材を きょ （鋸） 断し， 所要 電力 及び 騒音 を 測定し， 表 3 の 記録 様式 2 に 規定す る 各項に つい 

て 記録す る とともに， 異常 振動がない こと 及びき よ 断面の 状態 を 感触に よって 観察す る。 

所要 電力の 測定 は， 送り 速度 を 一定と し， 試験 材の 厚さ を 変える 力、 又は 試験 材の 厚さ を 一定と し， 送り 速度 を变 
えて 行う。 

なお， 騒音の 測定 は， JIS B 6521 による。 



表 3 記録 様式 2 



番号 


試験 材 


湿 
度 

% 


工具 


き よ 断 条件 


所要 電力 


曰 

dB 

(A) 


記事 


寸法 


樹 
種 
又 
は 
材 
種 


含 
水 

率 

% 


直 
径 

mm 


厚 
さ 

mm 


あ 
さ 
ゥ 

幅 
mm 


齒 
数 


歯 
形 


切 
れ 
刃 
の 
材 
料 


主軸 回転 
速度 

r/min 

{rpm} 


切削 速 
度 

m/min 


送り 速 
度 

m/min 


のこ 
身の 
出 

mm 


電 
V 


電 
流 

A' 


入力 


切削 動力 

kW 


長 
さ 

mm 


幅 

mm 


厚 
さ 

mm 


無 負 
荷 

Po ： 

kW 


負荷 



































































































備考 1. 試験 材の 切削 方向， ひき 道 幅 及び 騒音 測定 条件 は， 記事 欄に 記録す る。 

2. 歯形 は， 図示して 主要 寸法 を 記入す る。 



4. 剛性 試験 方法 ダブル サイ ザの 剛性 試験 は， 表 4 による。 
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表 4 剛性 試験 



番号 


試験 項目 


測定 方法 


測定 方法 図 


1 


主軸 系の 曲げ 剛性 


定置した テス トイ ンジケ 一タを 主軸 














ひ） 


の 先端 部 （側面） に 当てて， 主軸に 














直角 方向の 荷重 （尸） を 加えて ひ）， 


P A F=r 












主軸の た わみ を 測定す る。 
















この 測定 は， 互いに 90 "をな す 2 方 


Yp p' 












向に ついて 荷重 を 加えて 行う。 






一 





注 ひ） この 測定 は， 左 及び 右 主軸に ついて 行う。 
ひ） 荷重 を 加える 位置 は, できるだけ 主軸 端に 近い 位置と し， 主軸の 固定 端からの 距離 を 



g ヒ録 する。 

備考 1. 同一 設計の 機械の 剛性 試験 は， 代表的な 1 台に ついて 行った 試験 結果で 代表 させ， 他 
の ものに ついては 省略しても よい。 

2. 荷重 （P) の 大きさ は， 製造業 者が 推奨す る 値と し， その 値 を 記録す る。 

3. この 測定 は， 主軸 を 回転 させ， 軸受 温度が 安定した 後に 行う。 



5. 静的 精度 検査 方法 

5.1 チヱ 一 ン履带 送り 式 ダブル サイ ザの 静的 精度 検査 は， 表 5 による C 

表 5 静的 精度 検査 



単位 mm 



番号 



検 * 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



王 軸の 振れ （1) 



定置した テス トイ ンジケ 一 タを丸 
のこ 取 付 部の 外周 面に 当てて， 主 
軸 を 手動で 回転し， 回転 中に おけ 
る テス トイ ンジケ 一夕の 読みの 最 
大差 を 測定値と する。 



=9^ 



\j 



力 



0.02 



2 主軸の 軸 方向の 動き 

ひ） 



定置した テス ト インジケータ を 主 
軸の 先端に 当てて， 主軸 を 軸 方向 

に 揺すり （3)， テス ト ィ ンジケ 一 
タの 読みの 最大 差 を 測定値 と す 
る。 



r\ 







0.02 



フラン ジ 面の 振れ 
ひ） 



定置した テス ト インジケータ をフ 
ラン ジ 面に 当てて， 主軸 を 手動で 
回転し， 回転 中に おける テス ト ィ 
ンジケ 一タ の 読みの 最大 差 を 測定 
ィ 直とす る。 



A 



直径 100 につ、 

て 

0.03 
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表 5 静的 精度 検査 （続き! 



単位 mm 



番号 



検査 項! ：3 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



主軸 装置 
移動 台の 
往復 運動 
の 真直 度 



水平面 内 
で 



垂 【1： 面 内 
で 



主軸 装置 移動 台 （以下， 移動 台と 
いう。） の 移動 方向と 平行に 直定 
規を 置き ひ)， 移動 台に 定置した 
テス トイ ンジケ 一タを これに 当て 
て 移動 させ， 移動 台の 全 移動 距離 
内に おける テス ト ィ ンジケ ータの 
読みの 最大 差 を 測定値 とする 

(5)。 



1 



-000 について 
0.05 



□ 



1 000 について 
0,05 



ド 滑り 面の 真直 



度 ひ） 



ベ ッ ド滑 り 面 上に 精密 水準器 を 置 

き (7)， 少なく と も 中央 及び 両端 

の 3 か 所に お け る 精密 水準器の 読 
み を 取り， その 最大 差 を 測定値と 
する。 



0.05/n 



回 回 回 



前後べ ッ ド 滑り 面の 
平行 度 



前後べ ッ ド 滑り 面 （ 7 ) 上に 直 定規 
を 置き， その上に 精密 水準器 を 載 
せて， それぞれの 精密 水準器の 読 
み を 取り， その 差 を 測定値と す 
る。 




0.05/m 



べッ ド 滑り 面と 左右 
チェーン ガイ ド 上面 
との 平行 度 （り 



左右 チニ一 ン ガイ ド 上面に 直 定規 
( 8 ) を 厚さの 等しい 二つの 支持 具 
を 用いて また 力 Mi", べッ ド 滑り 面 
又はべ ッ ド 滑り 面 上の 直 定規に 置 
いた テス ト ィ ンジケ ータを 左右 チ 
エー ン ガイ ド 上の 直 定規に 当 そ 
て， 両端の テス 卜 インジケータの 
読みの 最大 差 を 測定値と する。 



0.10 



支持 具 




主軸の 上下 運動と チ 
エー ン ガイ ド 上面と 
の 直角 度 ひ） 



左右 チューン ガイ ド 上面に 直 定規 
( 8 ) を 厚さの 等しい 二つの 支持 具 
を 用いて また 力 3 ' せ， その上に 直角 
定規 を 定置し， 主軸 台に 取り付け 
た テスト インジケータ を これに 当 
てて， 主軸 台 を 上下に 移動 させ， 
テス ト インジケータの 読みの 最大 
差 を 測定値と する。 
この 測定 は， 移動 台の 間隔 を 最大 
及び 最/ J 、にして 行う。 





100 について 
0.05 
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表 5 静的 精度 検査 （続き） mm 



番号 


検査 項目 


測定 方法 


測定 方法 図 


許容 値 


Q 
ノ 


レノ」 . UL| し ノエ ノ 
ガイ ド上 面との 直角 

度 ひ） 


ホ串 ill に 干 マ ト— / レ 一 -1、 かず VII 

土 し ノ， 八 「 / レ 1 \ ) 7l } 

付け， チェーン ガイ ド 上面に 直定 
規を 置き， その上に 直角 定規 を 立 
て， テス ト プレー ト 面に 当てて， 
すきま をす きま ゲージで 測定し， 
その 最大値 を 測定値と する。 
この 測定 は， 移動 台の 間隔 を 最大 
及び 最小に して 行う （1。)。 


直 定規 r 

\ 

』 


L テス 卜 
/プレート 

卜 


lOOi^ ついて 

丄づ1^^リし ソ V 4 し 

0.04 


10 


チェーン 
溝の 真直 
度 （11) 


左 垂直 面 


チェーン 溝と 平行に 直 定規 を 置き 
ひ 2 )， プロ ックに 取り付けた テス 
ト ィ ンジケ ータを チェーン 溝の 側 
面に 当てる と ともに， その 先端 を 
直 定規に 当てて 移動 させ， 全 移動 
距離 内に おける テス ト インジ ケー 
夕の 読みの 最大 差 を 測定値と す 
る。 






t 


> 




1 000 について 
0.06 


右 垂直 面 


-m 


=<>□ 


1000 について 
0.06 


11 


左 チューン 溝と 右チ 
ヱーン 溝との 平行 度 


プロ ッ クに 取り 付 (寸 た テスト イン 

/ *^ / ノ ノ j J * ノ に ノ ,ヽ 1 1 ノ 

ジケ一 タを チェ 一 ン 溝の 側面に 当 
てると ともに， その 先端 を 他方の 
チェーン 溝の 側面に 当てる か， 内 
側 マイ クロ メ一タ で， 少なくとも 
中央 及び 両端の 3 か 所に ついて 測 
定し， その 読みの 最大 差 を 測定値 
とする。 












1 00G について 
0.12 









注 ( 3 ) 軸 方向に 揺する 力 は， 約 150N{15kgf} とする。 

ひ） 直 定規 は， 移動 台の 移動 範囲の 兩 端で， テスト インジケータの 読みが 一致す るよう に 調整す る。 

( 5 ) 直 定規が， 移動 台の 移動 距離より 短い 場合 は， 直 定規 を 順次 移動 させ， 移動 台の 全 移動 距離に ついて 測 



定 する。 

( 6 ) この 測定 は， 前 及び 後 ベッド 滑り 面に ついて 行う。 

( 7 ) べッ ド 滑り 面が V 形 溝の 場合 は， V 形に 合った 同 寸法の ブロックの 上に 直 定規 を 載せて 測定す る。 

( 8 ) 直 定規 は， 左 及び 右 主軸の ほぼ 中心 線 上 を 基準と して 設置す る。 

(り テスト プレートの 大きさ は， 検査に 支障がない 大きさと し， その 真直 度の 許容 値 は， （0.00 7 + ^^^) 

m:m とする。 ただし， は テスト プレートの 直径 （mm) を 表す。 
(10) この 測定 は， フラン ジ 面に 取り付けた テス トプレ 一トの 振れの 中心 を 基準と して 測定す る。 

n この 測定 は， 左 及び 右 チヱ ーン 溝に ついて 行う とともに， 左 及び 右 チヱ ーン溝 間隔 を 移動して 行う。 
い 2 ) 直 定規 は， チヱ ーン 溝の 移動 距離の 兩 端で， テスト インジケータの 読みが 一致す るよう に 調整す る。 

備考 その 機能 を もたない ダブル サイ ザで は， 表 5 中の これに 該当する 検査 項目 を 省略す る。 



5.2 ロール 送り 式 ダブル サイ ザの 静的 精度 検査 は， 表 6 による。 
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表 6 静的 精度 検査 



嵐 位 mm 



番号 



検查 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



主軸の 振れ ひ） 



定置した テス ト インジケータ を 丸 
のこ 取 付 部の 外周 面に 当てて， 主 
軸 を 手動で 回転し， 回転 中に おけ 
る テス トイ ンジケ 一タの 読みの 最 
大差 を 測定値と する。 




0.02 



主軸の 軸 方向の 動き 
(1) 



定置した テス ト インジケータ を 主 
軸の 先端に 当てて， 主軸 を 軸 方向 
に 揺すり （ 3 )， テスト インジ ケ一 
タの 読みの 最大 差 を 測定値と す 
る。 



[A 







0.02 



フラン ジ 面の 振れ 

ひ） 



定置した テス ト インジケータ を フ 
ラン ジ 面に 当てて， 主軸 を 手動で 
回転し， 回転 中に おける テス トイ 
ンジケ 一タの 読みの 最大 差 を 測定 
ィ fi とする。 



直径 100 につ、 
て 

0.03 



主軸 装置 
移動 台の 
往復 運動 
の 真直 度 



水平面 内 
で 



垂 直面 内 

で 



主軸 装置 移動 台 （以下， 移動 台と 
いう。） の 移動 方向と 平行に 直定 
規を 置き ひ)， 移動 台に 定置した 
テスト インジケータ を これに 当て 
て 移動 させ， 移動 台の 全 移動 距離 
内に おける テスト インジケータの 
読みの 最大 差 を 測定値と する 

(5)0 








□ 



1000 について 
0.05 



1000 について 
0.05 



送り ロールの 直径の 
相互 差 



送り ロールの 中央 を 外側 マイクロ 
メータで 測定し， それぞれの 送り 
口一 ルの 直径の 差の 最大値 を 測定 
値と する。 



0.10 



送り 口一 ルの 円筒 度 



軸 を 含み， 互いに 直角な 二つの 平 
面 内に おいて それぞれ 測定した 送 
り 口一 ルの 直径の 最大 差のう ち， 
大きい 値 を 測定値と する。 
この 測定 箇所 は， 送り ロールの 少 
なく とも 中央 及び 両端 ひ 3 ) の 3 か 
所以 上と する。 



\ i \ 




T T 一 T 



口一 ルの 長さ 力 { 
1 500 以下 
0.03 
ロールの 長さ 力 { 
1 500 を 超える 
もの 

0.05 



送り ロールの 振れ 



送り 口一 ルの 外周 面に テス ト ィ ン 
ジケ一 タを 当てて， 送り ロール を 
手動で 回転し， 回転 中に おける テ 
ス ト シン ジケ ータの 読みの 最大 差 
を 測定値と する。 

この 測定 は， 送り ロールの 中央 及 
び 両端 ひ 3 ) の 3 か 所に ついて 行う。 



0_A 



ロールの 長さ 力、' 

1 500 以下 
0.03 
ロールの 長さが 
1500 を 超える 
もの 

0.05 
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表 6 静的 精度 検査 （続き） 



単位 mm 



番号 



検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



下 送 り 口 
一 ルの平 

行 度 



水平 方向 



下 送 り 口一 ル 上に また がせ た 直定 
规の 上に 精密 水準器 を 置き， 下 送 
り ロールの 両端に おける 精密 水準 
器の 読みの 差 を 取る。 
この 測定 は， それぞれ 隣接す る 下 
送り ロールに ついて 行い， その 最 
大差 を 測定値と する ひ 4 )。 



0.30/" 







门 L 


《 
《 


|。| 




卞 


「 '1 











-ル間 



それぞれ 隣接す る 下 送り ロールの 
両端の 間隔 を ノギスで 測定し， そ 
れぞれ の 読みの 差 を 測定値 とする 

ひ 4)。 



測 定 位 謹 



0.20 



叫 


、ノ \ , 








厂チ 



上 送り ロールと 下 送 
り ロールとの 平行 度 



_h 送り ロールと 下 送り ロールとの 

間隔 を にし， 上下 送り ロールに 

垂直 方向に 直 定規 を 添わせ， それ 
に 精密 角 形 水準器 を 当てて， 送り 
ロールの 両端 に お け る 精密 水準器 
の 読み を 取り， その 差 を 測定値と 

する ひ 4)。 



0.30/n 
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主軸の 上下 運動と 下 
送り 口一 ル 上面との 
直角 度 ひ） 



下 送り 口一 ル 上に またがせた 直定 
规の 上に 直角 定規 を 定置し， 主軸 
台に 取り付けた テス ト インジ ケ一 
タを これに 当てて， 主軸 台 を 上下 
に 移動 させ， テスト インジ ケ一タ 
の 読みの 最大 差 を 測定値 とする。 
この 測定 は， 移動 台の 間隔 を 最大 
及び 最小に して 行う。 



S 定規 



100 について 
0.05 



t 



11 



のこ 身 面と 下 送り 口 
ール 上と の 直角 度 
ひ） 



主軸に テス ト プレー ト （り を 取り 
付け， 下 送り 口一 ル 上に またがせ 
た 直 定規の 上に 直角 定規 を 定置 
し， テス ト プレー ト 面に 当てて， 
すきま をす きま ゲージ で 測定し， 
その 最大値 を 測定値と する。 
この 測定 は， 移動 台の 間隔 を 最大 
及び 最小に して 行う。 



確 



盧 定規 



100 について 
0.04 



)3tn "だれ" の 部分 を 避けて 測定す る。 
(") この 測定 は， 下 送り ロールの 振れが 最も 少ない 位置 を 基準と する。 

慵考 その 機能 を もたない ダブル サイ ザで は， 表 6 中の これに 該当する 検査 項目 を 省略す る C 
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6. 工作 精度 検査 方法 ダブル サイ ザの 工作 精度 検査 は， 表 7 による。 



表 7 工作 精度 検査 単位 mm 



番号 


検査 項目 


測定 方法 


測定 方法 図 


許容 値 


1 


き よ 断面の 真直 度 


試験 材を 2 枚き よ 断し， 2 枚の 試験 
材の同 じ 側の きょ 断面が 相対す る 
ように 突き合わせ， その 全長に わ 
たり， すきま をす きま ゲージで 測 
定し， その 最大値の +を 測定値 
とする。 


すきま 


1 000 について 
0.25 



備考 試験 材は， あらかじめ 必要な 前 加工 をす る。 



関連 規格 JIS B 6501 木材 加工 機械の 試験 方法 通則 

JIS Z 8203 国際 単位 系 （SI) 及び その 使い方 
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JIS B 6596- 蕭 
ダブル サイ ザ 一 試験 及び 検査 方法 解説 

この 解説 は， 本体に 規定した 事柄 及び これに 関連した 事柄 を 説明す る もので， 規格の 一部で はない。 

1. 改正の 趣旨 及び 経緯 この 規格 は， 昭和 43 年 （1%8 年 ） 10 月に 制定 以来 20 年余 を 経過して いるた め， 現状の 製品 
の 変化に 対応す る 必要が 出て きた ことな どに よって， 今回の 改正 となった。 

なお， 昭和 60 年 （1985 年） 度に 社団法人 全国 木工 機械工業 会が 実施した "木材 加工 機械に 関する JIS 规格 体系 調査" 
の 結果で も， この 規格 は 改正が 必要と 判定され たため， 平成 元年 （1989 年） 度に 改正 原案 を 作成した ものである こと 
を 付記す る。 

2. 主な 改正 点 

( 1 ) 適用 範囲 旧规 格で は 丸の この 最大 間隔が 950 mm 以上 3 100 mm 以下の ダブル サイ ザの 呼び 寸法， 精度 検査 及 
び 運転 検査に ついて 規定 するとし たもの を， 現状の 製品と 規格の 体裁に 照らして， 丸の この 最大 間隔が 950 
mm 以上 3 350 mm 以下 と 範囲 を 拡げ， ダブル サイ ザの 機能， 運転 性能 及び 剛性に 関する 試験 方法 並びに 静的 精 
度 及び 工作 精度 検査 方法に ついて 規定す る こ と とした。 

(2) 呼び 寸法 他の 木材 加工 機械 関係 JIS と 同様に この 項目 を 廃止と する ことと し， 旧規 格の 表 は 削除した。 

(3) 機能 試験 方法 旧规 格で は， 運転 検査の 中で 機能 検査と して 取り扱われ ていた ものである 力、、， 规 格の 全般的な 
新しい 形式で は" 試験" と "検査" の 用語 を 厳密に 区分す る ことにな つたた め， 許容 値 を 設ける 検査から 区分し 
て 試験 方法と し， 試験 項目 は旧规 格の 10 項目の 内容 を 検討， 整備して 13 項目に 改めた。 

(4) 運 試験 方法 旧规 格で は 運転 検査と 表現した ものである 力、 前述の ように" 試験" と" 検査" と を はっきり 区 
分した ため， 試験 方法と 改め， この 中 を 無 負荷 運転 試験と 負荷 運転 試験と に 分けて 記録 様式の 内容 を 整備し， 
丸の こ 軸の 回転 数 は 主軸の 回転 速度 （r/min) と 改めた。 

(5) 剛性 試験 方法 旧規 格で は， 具体的な 試験 項目 や 測定 方法 を 規定して いなかつ たが， JIS B 6501 ( 木材 加工 
機械の 試験 方法 通則） に 準拠して "主軸 系の 曲げ 剛性" の 試験 項目 を 設けた。 

(6) 静的 精度 検査 方法 旧規 格と 同様に チューン 履带 送り 式と ロール 送り 式と に 分けて ある。 前者 は 検査 項目 は 10 
項目であった 力 《 ， ベッド 滑り 面の 真直 度の 内容 を 検討し， 前後 ベッド 滑り 面の 平行 度 を 1 項目 追加して 11 項目 
と した。 

また， 旧規 格で 左右の こ 軸 フラン ジ 面と チヱ ーン ケース 上面の 直角 度 をの こ 身 面と チヱ ーン ガイ ド 上面との 
直角 度に 改め， 測定 方法の 内容 を 改めた。 
なお， 許容 値 は 旧規 格と 同じで ある。 

後者 は 12 項目であった 力、 送り ロールの 長さの 相互 差 を 削除した ので: U 項目と なった。 

なお， 検查 項目の 表現と 測定 方法と を 変更した ものが ある 力、 原則的に は 同様で， 許容 値 も 旧規 格と 変わり 
はない。 

(7) 工作 糊 度 検査 方法 旧規 格と 測定 方法 も 許容 値 も 同じで ある。 



解 
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